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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<54) Verfahren zum Herstellen und Verarbeiten von wickelbarem Feinblech 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen und 
Verarbeiten von wickelbarem Feinblech. bei dem ein Fein- 
blechband im Walzwerk hergestellt und - nach einer Ober- 
flachenkontrolle - zu einem Coil aufgewickelt wird. Der zu 
einem Pre&werk gebrachte Coil wird dort abgewickelt und 
das Feinblechband in aufstapelbare Platinen geteilt. die zu 
BlechpreSteilen weiterverarbeitet werden. Zur Vereinfa 
chung und gleichzeitigen Verbesserung der Fehlerkontrolle 
soli diese ausschliefilich im Walzwerk erfolgen, wobei die im 
aufzuwickelnden Feinblechband zunachst noch verbleiben- 
den Fehlstellen leicht erkennbar, vorzugsweise farblich 
markiert werden. Nach dem Abwickeln des Feinblechbandes 
vom Coil werden die markierten Fehlstellen im PreRwerk 
detektiert und die mit Fehlermarkierungen versehenen Pla- 
tinen aussortiert. Durch diese Verfahrensweise ist eine 
^ Fehlererkennung mit nur geringem Mehraufwand moglich, 
Ausschu& durch Abpressen von Fehlerplatinen kann wegen 
^ deren rechtzeitigem Erkennen vermieden und die Produktivi- 
tat gesteigert werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
und Verarbeiten von wickelbarem Feinblech t insbeson- 
dere verzinktem Feinblech nach dem Oberbegriff von 
Anspruch 1, wie es heute bei der Automobilproduktion 
ublicher Standard ist. 

Bei der Produktion von Feinbiechen fur Automobil- 
karosserien, also von Feinbiechen mit hoher Oberfla- 
chengute, insbesondere bei der Produktion von verzink- 
ten Blechen durchlauft das entstehende Feinblech eine 
groBe Anzahl von ProzeBschritten und lauft dabei auch 
uber eine groBe Anzahl von Umlenkrollen hinweg. Auf- 
grund dieser vielen Fertigungsschritte und Walzenkon- 
takte ist eine hohe Wahrscheinlichkeit fur Oberflachen- 
fehler gegeben. Haufig treten derartige Fehler auch 
gruppenweise in relativ geringem Abstand auf. Am 
SchluB eines solchen Fertigungsprozesses fiir Feinble- 
che werden diese in einer gesonderten Prufstation mit 
Arbeitsgeschwindigkeiten von etwa 60 ~ 500 m/min vi- 
suell auf Fehler kontrolliert. Beim Auftreten von gerin- 
geren Oberflachenfehlern als Einzelfehler oder in klei- 
neren Gruppen wird lediglich die Lage des Fehlers ver- 
merkt, wobei dem Kunden die Position des Fehlers je- 
doch nichtmitgeteilt wird. 

Hierdurch gehen dem Kunden wichtige Informatio- 
nen fur den Fertigungsablauf im PreBwerk verloren. Bei 
groBeren Fehlern oder groBeren Gruppen von kleinen 
Fehlern wird das fehlerhafte Stuck herausgeschnitten 
und das Feinblechband wieder stumpf zusammenge- 
schweiBt. Dabei zeichnet sich eine haufig nicht ganz 
vermeidbare zumindest wurzelseitige SchweiBraupe im 
Wickel ab. Dadurch sind auch benachbarte Blechlagen, 
obwohl sie fehlerfrei sind, nicht mehr ohne weiteres 
verwendbar. 

Beim Blechverarbeiter, d.h. im PreBwerk, wird eben- 
falls eine Oberflachenkontrolle des Feinbleches durch- 
gefiihrt, und zwar werden die ersten drei oder vier Pla- 
tinen eines Coils kontrolliert; zwischendrin werden le- 
diglich einige wenige Stichproben von Oberflachenkon- 
trollen durchgefiihrt, und zwar jeweils die oberste Pla- 
tine eines jeden Stapels. Eine genauere Komrolle ist 
derzeit im PreBwerk aus Grunden der Wirtschaftlich- 
keit nicht vertretbar, weil zu Kontrollzwecken die Pla- 
tinen aus dem MaterialfluB herausgenommen werden 
muflten; eine gewissenhafte Oberflachenkontrolle ist 
nur im Stillstand moglich. Es ist hierbei daran zu denken, 
daB bei dem intermittierenden MaterialfluB die Still- 
standszeiten nur relativ kurz und die Fordergeschwin- 
digkeiten fiir eine Oberflachenkontrolle zu hoch sind 

Trotz der doppelten Oberflachenkontrolle sowohl im 
Walzwerk als auch im PreBwerk gelangen immer noch 
relativ viele fehlerhafte Platinen unbemerkt in die Wei- 
terverarbeitung, werden dort zu Karosserieteilen ge- 
preBt, aus denen Rohbaukarosserien fur Fahrzeuge her- 
gestellt werden. Bei einigen fehlerhaften Karosserien, 
deren Fehler auf urspriingliche Oberflachenfehler im 
Feinblech zuruckzufuhren sind, ist unter Umstanden ei- 
ne Nacharbeit an der Rohbaukarosserie noch moglich. 
Bei anderen Fehlern, bei denen dies nicht mehr moglich 
ist, muB die Rohbaukarosserie verschrottet werden. In 
ungunstigen Fallen konnen unbemerkt gebliebene 
Oberflachenfehler erst im Bereich der Lackierung ent- 
deckt werden, die u.U. sich durch Nacharbeit nicht mehr 
beseitigen lassen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die gattungsmaBig zu- 
grunde gelegte Verfahrensweise dahingehend zu ver- 
bessern, daB Oberflachenfehler ohne nennenswerte Ma- 



terialfluBunterbrechung bzw. -verlangsamung wir- 
kungsvoll erkannt und fehlerhafte Stellen aus dem Ferti- 
gungsprozeB ausgeschieden werden, ohne daB fehler- 
verursachende SchweiBungen notig sind und ohne daB 
5 eine aufwendige, doppehe Fehlerkontrolle notig ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 geldst. Da- 
nach wird im Walzwerk eine gewissenhafte Kontrolle 
auf Oberflachenfehler durchgefiihrt, wobei jedoch die 

io Fehlstellen nicht herausgetrennt, sondern nur in einer 
leicht detektierbaren Weise markiert werden. Das Her- 
austrennen und Aussortieren der Fehlstellen erfolgl 
dann erst im PreBwerk aufgrund einer vorzugsweise 
maschinellen Detektion der bereits markierten Fehler. 

is Die Fehlerkontrolle im Walzwerk kann dabei — wie 
bisher auch schon — visuell von einzelnen u.U. parallel 
im Einsatz befindlichen Prufern oder auch maschinell 
durch geeignete Detektoren stattfinden. Derartige 
Oberflachendetektoren sind in unterschiedlichen Bau- 

20 formen bekannt Sie arbeiten optisch und erfassen in 
einem Scanverfahren ortlich gezielt den Glanzgrad und/ 
oder die Helligkeit an der Auf treffstelie eines rasch pen- 
delnden Primarlichtstrahles engen Querschnittes. Wird 
ein Fehler — visuell oder maschinell — detektiert, so 

25 wird die betreffende Stelle in leicht feststellbarer und 
vorzugsweise "maschinenlesbarer" Weise gekennzeich- 
net, wobei das Feinblechband im ubrigen ohne weitere 
auf die festgestellten Oberflachenfehler eingehende Be- 
handlung zur Wickelstation weiterlauft und dort zu ei- 

30 nem Coil aufgewickelt wird. 

Der Vorteil der erfindungsgemaBen Verfahrensaus- 
gestaltung liegt in einer einfacheren und zuverlassige- 
ren Fehlererkennung bei insgesamt geringerem Kon- 
trollaufwand. Der Kontrollaufwand beim Blechherstel- 

35 ler ist, insbesondere wenn er mechanisiert ist, kaum gro- 
Ber; beim Blechverarbeiter ist er hingegen deutlich ge- 
ringer. Aufgrund der zuverlassigeren Fehlererkennung 
wird unnotiger AusschuB reduziert oder sogar vermie- 
den und demgemaB die Produktivitat in dem Weiterver- 

40 arbeitungsprozeB erhoht. 

Nachfolgend sei noch auf zweckmaBige Ausgestal- 
tungen der Erfindung naher eingegangen. Das Markie- 
ren der Fehler soli ohne groBen maschinellen Aufwand 
moglich sein. Deswegen ist es zweckmaBig, die Fehler 

45 durch Farbauftrag zu markieren, was sehr einfach bei 
kleinem Bauvolumen und bei geringen Investitionsko- 
sten auch in bestehenden Anlagen nachrustbar ist Hier- 
bei kann die Farbe mittels einer kleinen Spruhdiise mit 
kurzen Ansprechzeiten aufgespruht werden. Denkbar 

50 ist es auch, die Farbe nach An der Arbeitsweise eines 
Tintenstrahldruckers in einem geschlossenen Strahl auf- 
zuspritzen. Auch derartige Tintenstrahlkopfe sind aus 
der Druckertechnik in unterschiedlichen GroBen, in je- 
dem Fall aber bei kleiner Bauform preisgiinstig auf dem 

55 Markt erhaltlich. Eine weitere Moglichkeit des Farbauf- 
trages besteht darin, die Farbe mittels einer Stempelrol- 
le aufzurollen, wobei im Fehlerfalle die Stempelrolle an 
das Blech angedruckt und nach Fortfall der Fehlstelle 
wieder vom Blech abgehoben wird. Die an ihrem Au- 

60 Benumfang standig mit Farbe benetzte und farbfeucht 
gehaltene Stempelrolle rollt wahrend der Beruhrungs- 
zeit mit dem Blech und hinterlaBt einen Farbstrich. 
Nachdem die Spritzkopfe zum Aufspritzen der Markie- 
rungsfarbe sehr geringe Ansprechzeiten haben, ist es 

65 zumindest mit diesem Markierungsgerat mdglich, die 
Farbmarkierung nicht als durchlaufenden Strich, son- 
dern als Punktreihe auszubtlden, wobei die Markie- 
rungsfarbe sparsam verwendet wird. In jedem Fall sollte 
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die Markierungsfarbe moglichst dunri aufgetragen wer- 
den, damit die Gefahr eines sich Abzeichnens oder sich 
Abdruckens der Farbmarkierung beim Wickeln des 
Feinblechbandes mit Sicherheit vermieden werden 
kann. Es ist hierbei daran zu denken, daB die Farbmar- 
kierung — worauf weiter unten noch naher eingegan- 
gen werden soli — unabhangig von der Querlage des 
Fehlers stets an der gleichen Querposition des Fein- 
blechbandes angebracht wird und daB u.U. auch sehr 
viele Fehlstellen bzw. Fehlermarkierungen auftreten 
konnen. Auch in diesem Fall darf innerhalb eines viella- 
gigen Wickels keine Verdickung an der Stelle der Feh- 
lermarkierung durch den Farbauftrag auftretea 

Die aus dem normalen ArbeitsprozeB heraussortier- 
ten, mit Fehlermarkierungen versehenen Platinen kon- 
nen fiir andere, weniger hochwertige und anspruchsvol- 
le Verwendungen noch weiterverarbeitet werden. Da 
bei den sich hier anschlieBenden Weiterverarbeitungs- 
prozessen die Farbmarkierungen storend sein konnen, 
solhen diese leicht wieder beseitigt werden konnen. Aus 
diesem Grunde ist es zweckmaBig, wenn zum Markie- 
ren der Fehlstellen eine wasserlosliche Farbe, beispiels- 
weise Tinte verwendet wird. Selbstverstandlich sind 
auch andere, dunnflussige und kontrastreiche Farben 
verwendbar, bei denen ein nicht waBriges Losungsmit- 
tel verwendet wird. Bei Verwendung solcher Farben 
muB zum Entfernen der Farbmarkierung ein in L6- 
sungsmittel getrankter Lappen zum Abwischen der 
Farbe benutzt werden; dies ist jedoch aus gesundheitli- 
chen Grunden und aus Grunden des Umweltschutzes 
weniger zu empfehlen. AuBerdem wird dadurch eine 
korrosionsverhindernde Einfettung beseitigt. In jedem 
Fall sollte bei der Wahl der Markierungsfarbe darauf 
geachtet werden, daB nur solche Substanzen zur An- 
wendung gelangen, die den spezifischen Anforderungen 
der jeweiligen Weiterverarbeiter genugen oder ihnen 
zumindest nicht zuwiderlaufen. 

Wie bereits erwahnt sollen die Stellen von Oberfla- 
chenfehlern auf dem Feinblech nicht nur mittels einer 
kontrastreichen und leicht detektierbaren Farbe mar- 
kiert werden, sondern es erleichtert auch die Wiederer- 
kennung der markierten Fehlstellen ganz wesentlich, 
wenn die Fehlermarkierung unabhangig von der Quer- 
position der Fehlstelle auf dem Feinblechband auf einer 
bestimmten, fur alle Fehler gleichen Querposition des 45 
Feinblechbandes angebracht wird. Und zwar wird hier- 
fur eine zu einer Seitenkante des Feinblechbandes par- 
allele Linie, vorzugsweise eine Seitenkante oder eine in 
der Bandmitte verlaufende Linie verwendet. Gewisser- 
maBen wird durch den Kontrollvorgang ein Oberfla- 
chenfehler auf die entsprechende Markierungslinie pro- 
jiziert und dort farblich gekennzeichnet. Wesentlich da- 
bei ist, daB die Farbmarkierung in Langsrichtung des 
Feinblechbandes sich uber die gleiche Langserstrek- 
kung erstreckt wie der dedektierbare Fehler selber 
auch. Bei in Bandlaufrichtung lagegleicher Position des 
Fehlerdetektors zum einen und des Fehlstellen-Markie- 
rungsgerates zum anderen muB demgemaB bei Auftre- 
ten eines Fehlers gleichzeitig auch das Auftragen der 
Farbe einsetzen und beim Verschwinden des Fehlers 
aus dem Detektor gleichzeitig auch das Markieren wie- 
der aussetzen. Wird hingegen das Fehlermarkierungs- 
gerat gegenuber dem Fehlerdetektor in Bandlaufrich- 
tung versetzt angeordnet, so muB entsprechend der 
Bandlaufgeschwindigkett ein entsprechender Zeitver- 65 
satz zwischen Fehlerauftreten und Einsetzen der Farb- 
markierung eingehalten werden. 

Nachdem auf diese Weise sichergestellt wird, daB 



Oberflachenfehler auf dem Feinblechband durch einen 
mit der Langserstreckung eines Oberflachenfehlers 
ubereinstimmenden Markierungsstrich gekennzeichnet 
sind, kann anhand dieses Markierungsstriches die Fehl- 
stelle im PreBwerk leicht visuell oder automatisch wie- 
dererkannt werden. Hierbei kann in einer ersten Ausge- 
staltungsmoglichkeit das Detektieren der Fehlstellen 
nach dem — langenkonstanten — Querteilen des Fein- 
blechbandes in einzelne Platinen vorgenommen wer- 
den. Hierbei wird jede Platine, die auch nur ein Stuck 
einer Fehlstellenmarkierung enthalt, aussortiert Zum 
Aussortieren fehlerhafter Platinen ist in dem Transport- 
weg der Platinen eine vertikale Weiche vorgesehen, die 
die markierten Platinen nach unten aus dem Transport- 
15 weg herausgleiten laBt und sie auf einem gesonderten 
Stapel ablegt Nachdem derartige Sortierweichen auch 
heute bereits ublich sind, ist die eben erwahnte Ausge- 
staltungsmoglichkeit sehr leicht in bestehenden Anla- 
gen nachrustbar. Nachteilig hierbei ist jedoch, daB in 
den Fallen, in denen eine Fehlermarkierung gerade so 
zu liegen kommt, daB sie sich dies- und jenseits der 
Schnittkante einer Platine erstreckt, durch eine u.U. re- 
lativ kleine Fehlstelle zwei Platinen aussortiert werden 
mussen. Ferner ist nachteilig hierbei, daB in den Fallen, 
in denen vom Ende der Fehlstelle bis zum Ende der 
Platine noch ein gewisser Abstand liegt, dieser Anteil an 
fehlerfreiem Feinblech unnotigerweise mitaussortiert 
wird. 

Urn die eben erwahnten Nachteile des langenkon- 
stanten Querteilens zu vermeiden, besteht noch eine 
andere Ausgestaltungsmdglichkeit des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens. Und zwar kann das Detektieren der 
Fehlstellen auch vor dem Querteilen des Feinblechban- 
des in einzelne Platinen vorgenommen werden, solange 
also das Feinblechband noch nicht zerschnitten ist Hier- 
bei wird laufend festgestellt, ob innerhalb einer von der 
vorauslaufenden, zuletzt geschnittenen Querkante des 
Feinblechbandes aus gemessener Platinenlange eine 
Fehlermarkierung aufgetreten ist oder nicht 1st — wie 
meist — keine Fehlermarkierung in diesem Abschnitt 
vorgekommen, so wird taktlangenrichtig der nachstfol- 
gende Querschnitt ausgefuhrt und eine Platine abge- 
schnitten; die Fehlersuche in dem nachstfolgenden Pla- 
tinenabschnitt beginnt aufs neue. Tritt innerhalb des er- 
wahnten, einer Platinenlange entsprechenden Abschnit- 
tes an dem Feinblechband eine Fehlermarkierung auf, 
so wird der normalerweise ubliche Querschnitt unter- 
druckt und statt dessen der nachstfolgende Querschnitt 
taktiangenunabhangig an das Ende der Fehlstellenmar- 
50 kierung vor- oder zuruckverlegt Der dabei abgeschnit- 
tene Abschnitt des Feinblechbandes enthalt den gesam- 
ten Fehler. Das Ausmessen einer neuen Platine beginnt 
von einer erstmalig wieder fehlerfreien Stelle des Fein- 
blechbandes an. Zwar ist bei dieser Verfahrensausge- 
staltung mit langenflexiblen Querteilen der investive 
Aufwand etwas hoher, weil die Querteilungsschere mit 
dem Fehlermarkierungsdetektor und mit dem Blech- 
bandvorschub steuerungstechnisch gekoppelt sein muB. 
Andererseits kann durch diese Steuerung Feinblech ge- 
spart werden. Und zwar failt im statistischen Mittel 
beim langenflexiblen Querteilen je Fehlstelle eine halbe 
Platinenlange weniger Blech an als beim langenkonstan- 
ten Querteilen. Wahrend bei der zuerst genannten Ver- 
fahrensmoglichkeit je Fehlstelle mindestens eine ganze 
Platine aussortiert werden muB, fallt bei der zuletzt ge- 
nannten Verfahrensmoglichkeit im statistischen Mittel 
je Fehlstelle lediglich etwa eine halbe Platinenlange an, 
die aussortiert werden muB. Im statistischen Mittel kann 
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vereinfachend angenommen werden, daQ ein Oberfla- 
chenfehler etwa in der Platinenmitte zu liegen kommt 
Beim langenflexiblen Querteilen wird unmittelbar hin- 
ter dem Fehler geschnitten; das fehlerhafte Blechstiick 
ist etwa nur halb so lang wie eine Platine. Beim langen- 5 
konstanten Querteilen wird hingegen je Fehlstelle eine 
ganze Platine aussortiert 

Patentanspruche 

10 

1. Verfahren zum Herstellen und Verarbeiten von 
wickelbarem Feinblech, 

- bei dem ein Feinblechband im Walzwerk 
hergestellt und — nach einer Oberflachenkon- 
trolle — zu einem Coil aufgewickelt wird, ts 

- bei dem der Coil zu einem PreBwerk ge- 
bracht, das Feinblechband dort abgewickelt 
und in aufstapelbare Platinen zerteilt wird, die 
in Pressen zu BleehpreBteilen wetterverarbei- 
tet werden, 20 

- wobei fehlerhafte Platinen aussortiert wer- 
den, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB beim Kontrollieren des Feinbleches auf 
Oberflachenfehler im Walzwerk die im aufzu- 25 
wickelnden Feinblechband zunachst verblei- 
benden Fehlstellen leicht erkennbar markiert 
werden, 

- daB nach dem Abwickeln des Feinblechban- 
des vom Coil die markierten Fehlstellen vor- 30 
zugsweise maschinell detektiert werden und 

- daB die detektierbare Fehlstellen enthalten- 
den Platinen selbsttatig oder manuell aussor- 
tiert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB das Markieren der Fehlstellen durch 
Farbauf trag erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Markieren der Fehlstellen 
entlang einer zur Seitenkante des Feinblechbandes 40 
parallelen Linie, die fur alle Fehlstellen unabhangig 
von deren Querposition auf dem Feinblechband auf 
einer bestimmen Querposition des Feinblechban- 
des, vorzugsweise in der Bandmitte angeordnet ist, 
erfolgt 4 5 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der durch Farbauftrag erzeugte Mar- 
kierungsstrich sich uber die gesamte Langserstrek- 
kung einer oder mehrerer sich ortlich tiberlappen- 
der Fehlstelle(n) erstreckt 50 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbmarkierung 
durch eine wasserlosliche Farbe erfolgt 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbmarkierung 55 
in einer sich beim Wickeln des Feinblechbandes 
nicht abdriickenden oder abzeichnenden Schicht- 
dicke erfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbmarkierung 60 
aufgespriiht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbmarkierung 
nach Art der Arbeitsweise eines Tintenstrahldruk- 
kers aufgespritzt wird 65 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die Farbmarkierung 
mitteis einer Stempelrolle aufgerollt wird. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9 t 
dadurch gekennzeichnet daB das Detektieren der 
Fehlstellen nach dem langenkonstanten Querteilen 
des Feinblechbandes in einzelne Platinen erfolgt 
und daB jede wenigstens ein Stuck einer Fehlstel- 
lenmarkierung enthaltende Platine aussortiert 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB das Detektieren der 
Fehlstellen vor dem Querteilen des Feinblechban- 
des in einzelne Platinen erfolgt und daB fur den Fall, 
daB innerhalb einer von der vorauslaufenden, zu- 
letzt geschnittenen Querkante des Feinblechban- 
des ausgemessenen Platinenlange eine Fehlermar- 
kierung auftritt der nachstfolgende Querschnitt 
taktlangenunabhangig an das Ende der Fehlstellen- 
markierung vor- oder zuruckverlegt und dieser lan- 
genflexibel abgetrennte Abschnitt des Feinblech- 
bandes aussortiert wird. 
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